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Дальнейшая цель работы – выяснить причины различия ре-
зультатов микротвердости на приборе ПМТ-3 и программы 
«Image Tool». 
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ВЛИЯНИЕ СОДЕРЖАНИЯ Cr НА МИКРОСТРУКТУРУ 
ЧУГУНОВ СО СФЕРОИДАЛЬНЫМИ КАРБИДАМИ VC 
 
Козаревская Т.В., Ефременко В.Г., ГВУЗ «Приазовский государ-
ственный технический университет», г. Мариуполь 
 
Изучали чугуны со сфероидальными карбидами ванадия, 
химический состав (масс. %) которых представлен в таблице: 
 
№ 
сплава 
C Si   Mn   Ni Cr  V 
1 3,23    0,99    4,02   1,56 0,01   9,87   
2 3,00    1,07    3,92    1,60  4,37    9,14 
3 3,10     1,05     3,99  1,71  9,10   9,49 
4 3,33     1,02     4,41   1,51  0,01  7,42   
5 3,11      1,05     4,12  1,59  4,32   7,34   
6 3,11       0,98      4,11   1,59  9,08    7,50  
7 3,49        1,04      4,24   1,71  0,03   5,22 
8 3,31     1,08      4,14   1,53  4,60   5,28 
9 3,26          1,09      3,97  1,59  9,10     5,27  
 
Микроструктуру исследовали на образцах, отполированных 
в соответствии со стандартной методикой и протравленных 4-% 
раствором азотной кислоты в этиловом спирте. При этом ис-
пользовался оптический микроскоп Nikon Eclipse L150 и скани-
рующий электронный микроскоп JEOL JSM-6510.  
На рисунке представлена микроструктура исследованных 
сплавов. Как видно, все сплавы могут классифицироваться как 
доэвтектические сплавы. Мелкие и крупные сфероидальные 
карбиды ванадия видны на фотографиях всех сплавов. Карбиды 
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ванадия распределены равномерно в объеме, они имеют нерегу-
лярную компактную форму, меняющуюся от округлой до пря-
моугольной слегка закругленной. Размер карбидов ванадия 
практически не зависит от химического состава сплава. 
В структуре ванадийсодержащих сплавов, не содержащих 
хрома (№ 1, 4, 7), помимо карбидов ванадия, была отмечена 
тонкая прерывистая сетка карбидов и иглы видманштеттового 
цементита. В чугунах, содержащих Сr (№ 2, 3, 5, 6, 8, 9) не было 
обнаружено ни карбидной сетки, ни видманштеттовых пластин, 
ни ледебуритной эвтектики. 
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Рисунок – Микроструктура высокованадистых чугунов: № 
1 (а), № 2 (б), № 3 (в), № 4 (г), № 5 (д), № 6 (е), № 7 (ж), № 8 (з), 
№ 9 (и). 
 
В сплавах, содержащих 4,5 % Cr, была выявлена карбидная 
эвтектика розеточного типа, в которой карбиды имели пластин-
чатую или стержневидную форму (№ 2, 5, 8). Металлическая 
матрица в этих сплавах состояла из темных участков (преиму-
щественно вокруг карбидов) и светлых участков с точечными 
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выделениями внутри них. При содержании Cr на верхнем пре-
деле (9 %) матрица была однородного белого цвета без призна-
ков темных участков (№ 3, 6, 9). 
Общей чертой для всех исследованных сплавов является то, 
что хром увеличивает содержание аустенита: в сплавах, содер-
жащих 9 % Cr, металлическая матрица является полностью 
аустенитной. Параллельно с увеличением количества аустенита, 
хром снижает объемную долю перлита, мартенсита и цементита. 
 
 
РОЗМІРНЕ ТЕРМІЧНЕ ВІДНОВЛЕННЯ МЕТАЛЕВИХ 
ВИРОБІВ ГАРАНТОВАНОЇ ТОЧНОСТІ 
 
Алімов В. І., Георгіаду М. В., Бєлєвцов О. Б., Велічко Р. Ю., 
ДВНЗ «Донецький національний технічний університет»,  
ММЗ філія ПАО «Норд», м. Донецьк 
 
При аналізі стану виробництва на машинобудівних підпри-
ємствах різної спрямованості Донецької та Луганської областей 
за останні 10 – 12 років виявлено, що найбільш слабкою ланкою 
технологічного процесу механічної обробки виробів є різальний 
інструмент, який виходить з ладу з причин зносу поверхні та 
втрати необхідних розмірів, поломки чи інших чинників. Анало-
гічна проблема існує і для деталей контрольованої точності, які 
сполучаються одне з одним, тому вдосконалення існуючих шля-
хів відновлення зношених точних металовиробів без вживання 
складних і дорогих технологічних схем є такою ж актуальною 
задачею, як і подальший розвиток методів вторинного переділу 
ріжучого інструменту із спрощенням технологічного процесу, 
тобто минувши цикл переплавки металу. Для практичного рі-
шення поставленої задачі було проведено термічне відновлення 
зношеного в процесі експлуатації швидкорізального інструмен-
ту, штампового інструменту з твердого сплаву та деталей машин 
контрольованої точності, для чого відібрали невеликі партії ви-
щезазначених металовиробів, які нагрівали в камерній печі в 
повітряному середовищі при температурах нижче температур 
фазового перетворення впродовж кількох годин з охолодженням 
на повітрі чи у воді [1-3]. Для ілюстрації термічного відновлення 
було проведено теплову обробку зношеного в процесі роботи 
